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Abstract of DE1 9641 665 

The clamping bar (1 ) is for the inner roof lining of vehicles with a sliding roof. It is assembled together 
with a number of bonding points (10) at the transits (11) between adjacent sections (8,9), at the legs (5) 
and at the strap, to form a frame of metal and preferably steel plate. The sections are laid flat and 
overlapping to be bonded together as a clamping bar blank. An opening is made at each transit with a 
recess to form a hollow rivet, with a facing opening at the other side for the rivet bonding. The material 
is then bent into the shape to form the frame. 
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) Klemmleiste fur die Innendachbespannung zur Verwendung bei Fahrzeugen mit Schtebedach sowie 
Verfahren zu deren Herstellung 

) Eine Klammieiste fur die Innenbespannung zur Verwen- 
dung bei Fahrzeugen mit Schiebedach, bestehend aus 
einem aus Metallblech, vorzugsweise Stahlbtech, hergestell- 
ten geschiossenen Rahmen mit einem Profil, welches einen 
die Rahmendffhung umschlie&enden Sohenkel sowfe an der 
Rahmenfiffnung einen quer zur Ebene dieser Offnung abge- 
winkelten Steg aufweist. Bei der Herstellung der Klammiei- 
ste aus mehreren an Ubergangan aneinander anschlie&en- 
den Abschnitten sind diese sowohi am Schenkel als auoh am 
Steg an Verbindungspunkten mltefnander verbunden. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine KJemmleiste ge- 
maB Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf ein Ver- 
fahren gemaB Oberbegriff Patentanspruch 3. 

Kiemmleisten dieser Art sind bekannt 

Auf gabe der Erfindung ist es, eine Klemmleiste aufzu- 
zeigen, die bei hoher Stabilitat preiswert herstellbar ist 
In Weiterbildung betrifft die Erfindung ein besonders 
vorteilhaftes Verfahren. 

Die erfindungsgemaBe Klemmleiste besteht aus meh- 
reren Abschnitten. die jeweiis als Stahlblech gefertigt 
und an Obergangen miteinander verbunden sind. Die 
Besonderheit der erfindungsgemaBen Klemmleiste be- 
steht darin, daB die Verbindung zwischen den einzelnen 
Abschnitten auch im Bereich des Steges vorgesehen ist 
und zwar ebenfalls bevorzugt als Nietverbindung. 

Die Herstellung erfolgt im einzelnen so, daB die Ab- 
schnitte im flachem Zustand, <L h. vor dem Formen des 
Steges miteinander verbunden werden, wodurch dann 
auch die Nietverbindung im Bereich des spateren Ste- 
ges leicht mSglich ist und daB anschlieBend in einem 
Form- bzw. Ziehwerkzeug das Formen des Steges er- 
folgt 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
UnteransprQche. 

Die Erfindung wird in Folgenden anhand der Figuren 
an einem AusfOhnmgsbeispiel naher erlautert Es zei- 
gen: 

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht 
eine rahmenartige Klemmleiste gemaB der Erfindung 
fur die Innendachbespannung bei einem PKW-Schiebe- 
dach; 

Fig. 2 in vereinfachter Darstellung einen Schnitt ent- 
sprechend der Linie M der Fig. 1 ; 

Fig. 3 in vereinfachter Darstellung die Verwendung 
der Klemmleiste der Fig. 1 bei einem Dachausschnitt 
fur ein Schiebedach eines Fahrzeuges; 

Fig. 4 in vergroBerter Darstellung und in Draufsicht 
die Verbindung zwischen zwei aneinaitder artschliefien- 
den Klemmleistenelementen vor dem Fertigstellen der 
Klemmleiste bzw. vor dem Biegen des Steges; 

Fig. 5, 6 und 7 einen Schnitt entsprechend der Linie 
II-II der Fig. 3 im Bereich der Verbindung vor dem Ver- 
binden der Abschnitte, nach dem Verbinden der Ab- 
schnitte und nach dem Abwinkeln des Steges; 

Fig. 8 in vereinfachter Darstellung ein Werkzeug zum 
Abwinkeln des Steges der Klemmleiste. 

In den Figuren ist 1 eine rahmenartige Klemmleiste, 
die bei Fahrzeugen, insbesondere Personenkraftwagen 
dazu verwendet wird, die an der Innenseite des Daches 4 
eines Fahrzeuges vorgesehene Bespannung 2 (Fahr- 
zeughimmel) im Bereich des Ausschnittes 3 zu fixieren, 
der im Fahrzeugdach 4 furein nicht dargestelltes Schie- 
bedach vorgesehen ist 

Die Klemmleiste 1 besitzt hierfClr auf ihrer gesamten 
Lfinge einen jeweiis nach auBen wegstehenden Schen- 
kel 5 und innenliegend, d h. die Rahmen6ffnung der 
Klemmleiste f umschliefiend, einen gegenQber dem 
Schenkel 5 aufgebogenen Steg 6, der bei der Darstel- 
lung der Fig. 2 nach oben weist wahrend der Schenkel 5 
im wesentlichen in der Rahmenebene der Klemmleiste 
verlauf end vorgesehen ist Ober die Klemmleiste 1 wird 
die Bespannung 2 in der in der Fig. 3 wiedergegebenen 
Weise gespannt und zwar derart daB sich diese Bespan- 
nung Ober die auBenliegende Seite des Schenkels 5, uber 
die auBenliegende Seite des Steges 6 und Qber dessen 
oberen Rand auch Qber einen Teil der innenliegenden 


Seite des Steges 6 erstreckt und dort in geeigneter Wei- 
se, beispielsweise durch Festkleben fbriert ist Die 
Klemmleiste 1 wird dann in den Ausschnittes 3 einge- 
setzt so daB der Steg 6 der Innenflache des Ausschnittes 

5 3 benachbanUegtMit dem Schenkel 5 wird die Klemm- 
leiste 1 beispielsweise durch Einrasten an Fixierelemen- 
ten befestigt die an der Innenflache des Fahrzeugda- 
ches 1 vorgesehen sind. 
Wie die Figuren zeigen, besteht die in sich geschlosse- 

io ne, rahmenartige Klemmleiste 1 bei der dargestellten 
AusfOhrungsform aus vier bogenfdrmig gekrOmmten, 
Eckstucke bildenden Abschnitten 7 und aus diese ver- 
bindenden Abschnitten 8 bzw. 9, von denen die Ab- 
schnitte 8 die Langsseiten und die Abschnitte 9 die 

15 Querseiten des im wesentlichen rechteckfdrmigen Rah- 
mens bzw. der wesentlichen rechteckfdrmigen Klemm- 
leiste 1 bilden. An den Obergangen 11 Qberlappen sich 
die Abschnitte 7 und 8 bzw. 7 und 9 und sind dort Qber 
Verbindungspunkte 10 miteinander verbunden. Wenig- 

20 stens ein Verbindungspunkt beflndet sich dabei an je- 
dem Obergang am Steg und wenigstens zwei Verbin- 
dungspunkte 10 am Schenkel 5, dessen Breite grdfler ist 
als die Hdhe des Steges 6L Die Verbindungspunkte 10 
liegen bei der dargestellten AusfOhrungsform an jedem 

25 Obergang 1 1 mit ihren Achsen in einer Ebene senkrecht 
zur Langserstreckung des jeweiis anschlieBenden Ab- 
schnittes 8 bzw. 9. 

Wie insbesondere der Fig. 7 zu entnehmen ist ist die 
Verbindung an jedem Obergang 11 eine Hohlniet-Ver- 

30 bindung. 

Die Abschnitte 7—8 werden jeweiis durch Stanzen 
aus Stahlblech zunachst flach hergestellt Hierbei wer- 
den jeweiis an einem dieser Elemente, beispielsweise an 
den Elementen 7 fur die Verbindungspunkte 10 Ofmun- 

35 gen 12 eingestanzt und hierbei das Material des verwen- 
deten Bleches so verformt daB im Bereich jeder Off- 
nung eine diese Offnung umschlieBende und Qber die 
eine Oberflachenseite des Bleches wegstehende zylin- 
derfdrmige oder hohlnietartige Aufkelchung 13 ent- 

40 steht In die anderen Abschnitte 7 und 8 werden im 
Bereich des Obergangs 11 Offhungen 14 eingestanzt 
deren Querschnitt so gew&hlt ist daB die Aufkelchun- 
gen 13 in jeweiis eine Offnung 14 eingefQhrt werden 
kdnnen, so daB dann jede Aufkelchung 13 Qber die dem 

45 Abschnitt 7 abgewandte Oberflachenseite des anschlie- 
Benden Abschnittes 8 bzw. 9 vorsteht Zum Verbinden 
der paketartig Qbereinanderliegenden, flachen Ab- 
schnitte 7 und 8 bzw. 7 und 9 erfolgt dann durch Vernie- 
ten an den Aufkelchungen 13, d. h. durch Verformen der 

50 Aufkelchungen, wie dies in der Fig. 6 dargestellt ist Erst 
nach dem Verbinden der Abschnitte 7—8 zu dem 
Klemmleistenrohling erfolgt in einem weiteren Verf ah- 
rensschritt mittels des in der Fig. 8 wiedergegebenen 
Werkzeuges 15 das Formen des Steges 6. HierfQr wird 

55 der Klemmleistenrohling 1' zwischen einem unteren 
Werkzeugteil 16 und einem oberen hierzu beweglichen 
Werkzeugteil 17 eingespannt und zwar am Bereich 5' 
derart daB der Klemmleistenrohling 1' mit einem inne- 
ren Abschnitt 6', dessen Breite gleich der Hdhe des spa- 

60 teren Steges 6 ist hi eine Werkzeugdffnung 19 vorsteht 
Dieses untere Werkzeugteil 16 weist an seiner Flache 
18, die den Rand der Werkzeugdffnung 19 bildet die 
Kontur auf, die die Klemmleiste 1 im Bereich des Steges 
6 aufweisen solL Durch ein weiteres Werkzeugteil 20, 

65 welches von oben her in die Offnung 19 des unteren 
Werkzeugteils 16 hineinbewegbar ist erfolgt das For- 
men des Steges 6 durch Ziehen. 

Die Erfindung wurde voranstehend an einem AusfQh- 
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rungsbeispiei beschreiben. Es versteht sich, daB Ande- 
rungen sowie Abwandlungen mdglich sind, ohne dafi 
dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfin- 
dungsgedanke verlassen wird In der vorstehenden Be* 
schreibung war jede Verbindung am Obergang 11 eine 5 
Hohlruet- Verbindung. Grundsatzlich sind audi andere 
Verbiitdungen denkbar, beispielsweise PunktschweiBen, 
Toxen (DurchsetzfOgen), Nieten usw, wenn auch die 
beschriebene Hohlnietverbindung eine bevorzugte 
Ausfflhrung bildet 10 

Bezugszeichenliste 

1 Klemmleiste 

1' Klemmleistenrohling 15 

2 Bespannung 

3 Ausschnitt 

4 Fahrzeugdach 

5 Schenkel 

6Steg 20 
7, 8, 9 Abschnitt 

10 Verbindungspunkt 

11 Obergang 

12 Offnung 

13 Aufkelchung 25 

14 Offnung 

15 Werkzeug 

16, 17 Werkzeugteil 

18 Innenflfiche 

19 Of filling 30 

20 Ziehwerkzeug 

PatentansprQche 

1. Klemmleiste fur die Innenbespannung (2) zur 35 
Verwendung bei Fahrzeugen mit Schiebedach, be- 
stebend aus einem a us Metallblech, vorzugsweise 
Stahlblech, hergesteliten geschlossenen Rahmen 
mit einem Profil, welches einen die RahmenSffnung 
umschlieBenden Schenkel (5) sowie an der Rah- 40 
mendffnung einen quer zur Ebene dieser Offnung 
abgewinkelten Steg (6) aufweist, dadurch gekenn- 
zefchnet, daB bei der Herstellung der Klemmleiste 
(1) aus mehreren an Obergfingen (11) aneinander 
anschlieBenden Abschnitten (7, 8, 9) diese sowohl 45 
am Schenkel (5) als auch am Steg (6) an Verbin- 
dungspunkten (10) miteinander verbunden sind. 

2. Klemmleiste nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindungspunkte (10) als hohl- 
nietenartige Verbindungen ausgefOhrt sind, und 50 
zwar dadurch, daB an jedem Verbindungspunkt 
(10) in das Material eines Abschnittes (7) eine Off- 
nung (12) mit einer hohlnietenartige Aufkelchung 
(13) eingebracht ist, die in eine Offnung (14) des 
jeweils anderen Abschnitts (8, 9) eingefQhrt ist, wo- 55 
bei anschlieBend der fiber den anderen Abschnitt 
(8, 9) vorstehende Teil der Aufkelchung (13) zu der 
hohlnietenar tigen Verbindung verformt ist 

3. Verfahren zum Herstellung einer Klemmleiste 
fflr die Innenbespannung (2) bei Fahrzeugen mit eo 
Schiebedach, bestehend aus einem aus Metallblech, 
vorzugsweise Stahlblech, hergesteliten geschlosse- 
nen Rahmen mit einem Profil, welches einen die 
Rahmendffhung umschlieBenden Schenkel (5) so- 
wie an der Rahmenoffhung einen quer zur Ebene 65 
dieser Offnung abgewinkelten Steg (6) aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Abschnitte (7—9) im 
flachem Zustand an den Obergangen (11) Oberlap- 
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pend zu einem Klemmleistenrohling (r) verbunden 
werden, daB hierfQr sowohl in den den sp&teren 
Schenkel (5), als auch in den den spateren Steg (6) 
bildenden Bereichen (5', 60 an jedem Obergang (11) 
in das Material des einen Abschnitts (7) wenigstens 
eine Offnung mit einer ttber die eine Oberflachen- 
seite dieses Materials vorstehenden Aufkelchung 
(13) zur Bildung eines Hohlnietes und in dem ande- 
ren Abschnitt (8, 9) eine passende Offnung (14) ein- 
gebracht wird, das nach dem Aufeinander legen der 
Abschnitte (7, 8; 7, 9) an dem jewefligen Obergang 
(11) die Aufkelchungen (13) an der dem einen Ab- 
schnitt (7) abgewandten Seite des anderen Ab- 
schnittes (8, 9) zur Bildung einer Nietverbindung 
verformt werden, und daB anschlieBend der rah- 
menartige Klemmleistenrohling (1') an dem den 
spateren Steg (6) bildenden Bereich (6') in den ab- 
gewinkelten Steg (6) verformt wind 
4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klemmleistenrohling (10 zum 
Formen des Steges (6) in einem Werkzeug (15) zwi- 
schen einem ersten Werkzeugteil (16) und einem 
zweiten, beispielsweise als Niederhalter wirkenden 
Werkzeugteil (17) eines Form- und Ziehwerkzeu- 
ges (15) derart eingespannt wird, daB der Klemm- 
leistenrohling (10 mit dem den spateren Steg (6) 
bildenden Bereich (60 in eine Offnung (19) des er- 
sten Werkzeugteils (16) vorsteht, und daB der Steg 
(6) mit einem dritten, als Ziehstempel wirkenden 
Werkzeugteil (20) dadurch geformt wird, daB dieses 
dritte Werkzeugteil (20) in die Offnung (19) des 
ersten Werkzeugteils hineinbewegt wird 
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